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La presente invention concerne un procede pour 
la fixation de pieces rapportees formees de pieces 
en- matieres solides dans une feuille ou des feuilles 
en matieres solides ainsi que les pieces pouvant 
etre rapportees ou posees par ce procede. 

II a ete propose de fixer une piece rapportee 
ou sertie en matiere solide sur une feuille d'un 
materiau solide en appliquant la piece a sertir sur 
l'une des faces de la feuille et en forcant cette 
piece au moyen d'un poingon et d'une matrice cor- 
respondante placee sur l'autre face de la feuille, et 
en forcant cette piece dans la feuille. H en resulte 
qu'une partie de la feuille est decoupee et enlevee 
a travers la matrice et que la piece est forcee dans 
le trou ainsi forme. La section transversale de la 
piece est telle qu'elle rentre a force dans le trou, 
et par suite, un trou est pratique dans la feuille, 
et la piece est fixee dans ce trou en une seule 
operation. 

Suivant le procede qui vient d'etre rapidement 
decrit, la surface de la piece a sertir placee en 
contact de la surface de la feuille est toujours plate 
et cette surface plate est posee a plat contre la sur- 
face de la feuille, et il est pris soin que le contour 
de cette surface plate de la piece a sertir soit sen- 
siblement le meme que celui du bord tranchant de 
la matrice placee de l'autre cote de la feuille. 

On a constate cependant, conformement a l'in- 
vention, qu'il n'est pas necessaire que la piece a 
sertir comporte une surface plate placee a plat 
sur la surface de la feuille, et aussi qu'il n'est pas 
necessaire que le contour de la surface d'engage- 
ment de la piece a sertir en contact avec la surface 
de la feuile ait un rapport quelconque particulier 
relativement aux contours du bord tranchant de la 
matrice. On a de meme constate que l'on obtient 
de meilleurs resultats si la forme de la piece a 



sertir est telle qu'elle vienne en contact ayec la 
surface de la feuille suivant un point ou une ligne 
de contact pouvant etre consideres conune theori- 
ques. 

II peut bien entendu etre desirable que la forme 
en section transversale de la piece a sertir dans la 
partie venant dans le trou de la feuille ait d'une 
fagon generale le meme contour que le bord tran- 
chant de la matrice, mais ceci n'est pas strictement 
necessaire. Dans certains cas, la piece a sertir peut 
comporter par exemple des nervures longitudinales 
qui penetrent ou coupent les cotes du trou de la 
feuille lorsque la piece est forcee dans le trou. De 
plus, il peut etre avantageux que la piece a sertir 
ait une section transversale polygonale et que le 
bord tranchant de la matrice soit de forme circu- 
laire, cette disposition provoquant un autoclave- 
tage de la piece sertie du point de vue rotation 
de la piece dans la feuille. 

L'invention peut etre raise en ceuvre en utilisant 
des pieces a sertir ayant un grand nombre de 
formes possibles pour l'extreraite venant en premier 
lieu en contact de la surface de la feuille (cette 
extremite sera appelee « extremite d'attaque. »). 
Ainsi F extremite d'attaque peut comporter une sur- 
face conique de fagon convexe ou en dome convexe 
de sorte qu'elle vient theoriquement en contact sur 
la feuille en un point. Ou bien rextremite d'attaque 
peut etre conique de fagon concave ou en dome 
concave de sorte qu'elle vient alors theoriquement 
en contact sur la feuille suivant une ligne continue 
fermee. Dans ce cas, le contour de la ligne theori- - 
que de contact peut etre sensiblement equivalent a 
celui du bord tranchant de la matrice, mais il n'est 
pas necessaire qu'il en soit ainsi. 

De meme, le bord d'attaque de la piece a sertir 
peut comporter un chanfrein convexe de fagon 
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[1.300.424] — 
qu'elle vienne theoriquement en contact suivant une 
ligne avec la feuille ou la plaque et il peut avoir 
de nombreuses autres formes permettant d'obtenir 
un point de contact theorique ou une ligne de 
contact theorique. 

L'extremite d'attaque de la piece a sertir peut 
aussi comporter une surface plate venant en contact 
a plat sur la feuille, pourvu que le contour de 
ccttc surface plate ne soit pas sensiblement le meme 
que lc contour du bord tranchant de la matrice. 
Autrement dit, il a ete prouve conformement a 
Tinvention ainsi qu'il a ete deja indique qu'il n'est 
pas necessaire comme on le supposait jusqu'ici que 
l'extremite d'attaque de la piece a sertir comporte 
une surface plate sensiblement de meme contour 
que le bord tranchant de la matrice. Ce fait permet 
une liberie considerablement plus grande dans Teta- 
blissement des formes et la production des pieces 
a sertir, ce qui est Tun des avantages apportes par 
la presente invention. 

L'iuvention peut etre utilisee dans un nombre 
presquc illimite d'applications. En dehors de la 
pose de rivets et de douilles ou similaires, Tinven- 
tion est utile par exemple dans les industries elec- 
triques et elect roniques dans le cas ou une piece 
conduct rice doit etre sertie ou fixee dans un pan- 
neau isolant ou lorsqu'on desire etablir une 
connexion elcctrique dans une plaque ou une feuille 
conductrice. 

Suivant une caracteristique de Tin vent ion, le 
procede pour la fixation d'une piece rapportee ou 
sertie en raatiere rigide dans une feuille en mate- 
rial! rigide consiste a amener Textremite d'attaque 
de la piece a sertir en contact avec une face de 
la feuille, cette extremite d'attaque comportant une 
surface autre que plate ou plane et a soumettre la 
feuille et la piece a Taction d'un poingon et d'une 
matrice. la piece etant interposee entre le poingon 
et la feuille, l'ouverture de la matrice etant alignee 
par rapport a la piece de fagon que lorsqu'une 
pression est exercee au moyen du poingon une 
piece de la feuille ayant sensiblement le meme 
contour de l'ouverture de la matrice soit decoupee 
dans la feuille et qu'au moins une partie de la 
piece a sertir soit forcee a Femplacement laisse libre 
par la piece decoupee dans la feuille. 

Suivant une autre caracteristique de rinvention 
le procede consiste a amener en contact Textremite 
d'attaque de la piece a sertir avec une face de la 
feuille et a soumettre la feuille et la piece a Taction 
d'un poingon et d'une matrice, la piece etant inter- 
posee entre le poingon et la feuille, la surface de 
Textremite d'attaque de la piece a sertir ayant un 
contour sensiblement different de celui de l'ouver- 
ture de la matrice et l'ouverture de la matrice etant 
alignee avec la piece a sertir de fagon que lors- 
qu'une pression est exercee au moyen du poingon, 
une piece de la feuille ayant sensiblement le meme 



contour que l'ouverture de la matrice soit decoupee 
dans la feuille et qu'au moins une partie de la piece 
a sertir soit forcee dans Templacement laisse libre 
par la piece decoupee de la feuille. + 

II y a lieu de noter que Tinvention n'est pas 
limitee a Tutilisation des exemples donnes ci-apres 
mais qu'elle englobe aussi les differentes formes de 
pieces pouvant etre serties conformement au pro- 
cede de Tinvention. 

Les caracteristiques precedentes ainsi que d'au- 
tres caracteristiques de Tinvention ressortiroht en 
particulier de la description suivante de differents 
modes de realisation et de mise en oeuvre, descrip- 
tion faite en se referant aux dessins annexes sur 
les quels •: 

La figure 1 est la coupe verticale d'un poingon, 
d'un rivet a sertir et d'une matrice avant le debut 
de Toperation de sertissage conforme a Tinvention; 

La figure 2 est la coupe verticale a, une plus 
grande echelle de deux feuilles ou plaques et d'un 
rivet serti suivant la figure 1, apres Toperation de 
sertissage; 

La figure 3 est la vue en plan du rivet serti 
represente sur la figure 2; 

Les figures 4, 5 et 6 sont semblables aux figures 
l, t 2 et 3 pour un rivet d'une forme un peu 
differente; 

Les figures 7, 8 et 9 sont semblables aux figures 
1, 2 et 3 pour un autre rivet de forme differente; 

Les figures 10, 11 et 12 sont semblables aux 
figures 1, 2 et 3 pour un rivet d'une forme diffe- 
rente; 

La figure 13 est la vue en plan de la matrice 
representee sur les figures 1, 4, 7 et 10; 

La figure 14 est la vue en coupe verticale suivant 
un mode particulier de realisation de Tinvention 
la piece rapportee etant representee sertie dans une 
plaque composite avec un poingon et une matrice; 

La figure 15 est la vue en elevation laterale de 
la piece rapportee de la figure 14; 

La figure 16 est la vue en coupe verticale d'un 
poingon, d'une plaque et d'une matrice suivant un 
autre mode de mise en ojuvre de Tinvention avant 
le debut du sertissage; 

La figure 17 est la coupe verticale a plus grande 
echelle de la plaque et de la piece rapportee de la 
figure 16 apres sertissage; 

La figure 18 est la vue en coupe de la piece 
rapportee presentee sur la figure 16; 

La figure 19 est la coupe verticale du poingon, 
du rivet et de la matrice suivant un autre mode 
de realisation de Tinvention avant le debut de 
Toperation ; 

La figure 20 est la coupe des plaques et du rivet 
de la figure 19 apres sertissage; 

La figure 21 est une coupe semblable a celle de 
la figure 20 suivant la ligne XXI-XXI de la 
figure 22; 



La figure 22 est la vue en plan du rivet de la 
figure 20; 

La figure 23 est la vue en plan de la matrice 
de la figure 19; 

La figure 24 est une vue semblable a la figure 20 
avec un rivet d'une autre forme apres sertissage 
dans une plaque unique; 

La figure 25 represente les vues en plan et en 
elevation avec une variante du rivet represente 
sur la figure 22; 

La figure 26 est la vue en plan de Fouverture 
d'une matrice utilisee pour Ie sertissage du rivet 
de la figure 25, et 

La figure 27 represente en plan et en elevation 
Fextremite inferieure d'un poingon suivant une 
variante de forme. 

II y a lieu de noter que l'invention peut etre 
utilisee dans diflerents cas rentrant d'une facon 
generate dans deux classes principales. La premiere 
de ces classes concerne des pieces rapportees ser- 
vant a fixer un objet ou piece a une feuille, par 
exemple une douille ou manchon taraudee ou une 
borne de sortie devant recevoir un conducteur 
electrique et la seconde concernant des pieces rap- 
portees servant a assembler deux feuilles, comme 
e'est le cas d'un rivet ou d'un ceillet. Dans les 
deux cas, la piece rapportee ou sertie peut etre 
introduite dans deux ou plus de deux feuilles super- 
posees, et de plus cette piece rapportee ou sertie 
peut assurer les deux fonctions de rivet d'assem- 
blage et de dispositif de raccordement. 

La premiere serie des modes de realisation sera 
decrite en se referant en particulier a des pieces 
servant a fixer deux pieces Fune par rapport a 
Fautre. 

Suivant les figures 1 a 3, deux feuilles ou 
plaques 1 et 2 devant etre fixees Fune par rapport 
k Fautre sont placees horizontalement de fagon 
contigue et Fune recouvrant Fautre, la feuille infe- 
rieure etant posee sur une matrice 3. La matrice 
3 est formee d'un bloc cylindrique en acier a grande 
resistance, Faxe du cylindre etant vertical et la 
matrice comportant un trou de degagement 4 allant 
de la partie superieure a la face inferieure. La 
partie superieure 5 situee au-dessus du trou de 
degagement 4 est d'un diametre plus reduit que 
le reste du trou et constitue le trou de poingonnage. 

Au-dessus des feuilles 1 et 2 se trouve un poingon 
cylindrique vertical 6. Ce poincon se deplace verti- 
calement coaxialement au trou de poingonnage 5. 
Le poincon 6 coulisse dans un alesage coaxial ver- 
tical d'un pbrte-poingon cylindrique 7 qui a pour 
fonction de tenir la piece a sertir constitute par 
un rivet 8 avant Foperation de sertissage de fagon 
amovible, la face superieure de la piece se trou- 
vant contre la face inferieure du poincon. 

"Le porte-poingon 7, a son extremite inferieure, 
comporte un pourtour ayant des plats diametrale- 
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ment opposes a partir desquels sont perces des. 
trous radiaux qui debouchent dans un trou central. 
Des broches de retenue 9 sont placees dans ces trous _ 
radiaux et sont normalement maintenues par des 
lames de ressorts 10 fixees sur les plats et dont les 
extremites inferieures sont arrondies afin d'exercer 
une legere pression sur les cotes du rivet 8 pour 
Ie maintenir elastiquement contre le poincon. 

Suivant la representation de la figure 1, on vbit 
que la face superieure du rivet 8 et la face infe- 
rieure du poincon 6 sont toutes deux planes et 
horizontales. L'extremite superieure du rivet et 
Fextremite % inferieure du poincon ont le meme 
diametre. Un peu en dessous de son extremite supe- 
rieure, le diametre du rivet 8 est reduit a la valeur 
minimum de* fagon a former un epaulement annu- 
laire 11 oriente vers le bas, etant entendu que 
Fangle de Fepaulement et du pourtour du rivet est 
arrondi. Le diametre du rivet augmente uniforme- 
ment de Fepaulement 11 vers le bas et Fextremite 
inferieure ou extremite d'attaque du rivet a une 
forme conique.' 

II y a lieu de noter que le contour de l'extremite 
d'attaque du rivet 8 est sensiblement different du 
contour de Fouverture ou trou 5 de la matrice du 
fait que le diametre de Fextremite d'attaque du 
: rivet est bien superieur au diametre du trou de 
matrice 5. Le diametre du rivet a sa partie supe- 
rieure est encore plus important. Le diametre du 
rivet, est minimum en dessous de Fepaulement 11 
et il peut etre legerement superieur au diametre 
du trou de poingonnage de la matrice. 

La surface superieure de la matrice 3 est hori- 
zontale et plane sauf qu'elle comporte un bossage 
coaxial depassant legerement 12 autour de Fouver- 
ture 5, de sorte que ce bossage ou_rebord 12 consti- 
tue une saillie annul aire assez etroite orientee vers 
le baut en entourant Ie trou de poingonnage. Ainsi 
qu'il a ete indique plus baut, la matrice 3 est for- 
mee d'un acier a resistance elevee et il est plus 
dur que les feuilles ou plaques 1 et 2 et le rivet 8 
qui sont en acier doux. Cependant, le rivet est plus 
dur que les feuilles ou plaques. 
• Lorsque le rivet 8 doit etre serti, le poingon 6 
descend et force Fextremite d'attaque du rivet en 
contact avec la surface superieure de la plaque ou 
feuille superieure 1. Lorsque la pression 3, bien que 
le diametre du rivet 8 soit superieur a. celui du 
trou de poingonnage 5, des parties des feuilles 1 
et 2 sont decoupees et traversent le trou de poin- 
gonnage, ces parties ayant un contour sensiblement 
identique au trou de poingonnage, et le rivet penetre 
dans le trou laisse libre dans les plaques par les" 
parties poingonnees. En meme temps, la saillie 
: annulaire 12 est forcee dans la face inferieure de 
la feuille 2 et Fextremite d'attaque du rivet est 
contractee et forcee dans la partie superieure du 
trou de poingonnage 5. Du fait de la pression tres 
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important?, developpee immediatement au-dessus de 
la partie saillante annulaire 12, il s'etablit un ecou- 
lement vers Pexterieur de la matiere constituant le 
rivet 8 et cette matiere forme elle-meme une cavite 
dans la matiere de la feuille 2 entourant le rivet. 
La partie superieure de plus grand diametre du 
rivet 8 est aussi forcee dans la face superieure de 
la feuille 1. 

II n'est evidemment pas possible de decrire le 
progres de deformation des matieres formant une 
feuille 1 et 2 et le rivet 8 pendant Poperation de 
sertissage, mais la figure 2 represente en coupe la 
forme prise par Ic rivet 8 et le trou formje a travers 
les feuilles 1 et 2 lorsque le sertissage est termine. 
Sur cette figure la reference 13 indique Pevidement 
annulaire forme dans la face inferieure de la feuille 
2 par la partie saillante annulaire 12, la reference 
14 designe la partie de la matiere du rivet qui 
s'est ecoulee vers Pexterieur et a penetre dans la 
matiere de la feuille 2 et la reference 15 la partie 
superieure du rivet qui a penetre dans la matiere 
de la feuille 1. 

On peut noter que peu apres le debut du ser- 
tissage, la surface inferieure du porte-poingon 7 
vient buter centre la face superieure de la feuille 1. 
Ensuite, le porte-poincon 7 reste stationnaire et le 
poingon 6 poursuit sa descente, le rivet 8 passant 
au-dela des brocbes 9 jusqu'a ce que les extremites 
de ccs broches arrivent sur les faces Iaterales du 
poingon lui-meme. Lorsque le poincon remonte, 
laissant le rivet 8 derriere Iui, le porte-poingon 7 
qui est repousse par un ressort vers le bas par 
rapport au poingon 6 jusqu'a la position repre- 
sentee, revient a cette position. 

Les figures 4, 5 et 6 sont semblables aux figures 
1, 2 et 3 sauf en ce qui concerne la forme du 
rivet 8. Suivant les figures 4, 5 et 6 le rivet 8 a 
d'abord la forme d'un cylindre droit mais son 
extremite d'attaque a la forme d'un cone evide 
corame dans le cas des figures 1 a 3. L'extremite 
inferieure du poingon 6 forme aussi un cone avec 
un creux circulaire qui coopere avec un cone de 
forme complementaire de la partie superieure du 
rivet. Dans ce cas aussi le rivet a un diametre 
superieur a celui du trou de poingonnage 5. 

La figure 5 montre la forme du rivet et la fagon 
dont il se verrouille dans les feuilles 1 et 2. Ainsi 
qu'on le voit, il se forme un evi dement annulaire 13 
dans la feuille 2, semblable a celui de la figure 2 
et une projection annulaire vers Pexterieur 14 a 
partir du rivet 8 qui etablit un verrouillaee dans 
la plaque 2 de fagon analogue au cas de la figure 2. 
E se forme aussi une partie saillante annulaire 
exterieure 15a qui forme un verrouillaee a la sur- 
face superieure de la feuille 1. Cette partie saillante 
15a, contrairement a la partie saillante 15 de la 
figure 2, existe a Porigine dans le rivet, est formee 
oar Paction de la partie. inferieure conique du I 



4 — 

poingon 6. Comme dans la figure 2, le rivet de la 
figure 3 est introduit intimement dans le trou 
forme par les feuilles. 

L'agencement des figures 7 a 9 est semblable a 
celui des figures 4 a 6, sauf en ce qui concerne 
la forme du rivet 8. Le rivet 8 de la figure 7 est 
tronconique avec une extremite plus reduite vers 
le bas et il est traverse par un trou axial 16 
taraude. Son extremite superieure et son extremite 
d'attaque comportent des cone concaves visibles 
en particulier sur la figure 8. Une partie 17 du 
pourtour du rivet entre ces deux extremites depasse 
legerement le reste du pourtour du rivet, cette partie 
etant moletee longitudinalement par rapport au 
rivet. 

Comme dans le cas des figures 1 et 4, le rivet 
de la figure 7 a un diametre considerablement 
superieur meme a son extremite d'attaque au dia- 
metre du trou de poingonnage 5. 

La figure 8 montre le rivet et les feuilles ou 
plaques apres le sertissage. Les references 13, 14 
et 15a designent les parties analogues a celles desi- 
gnees par les memes references sur la figure 5. II 
y a lieu de noter que la partie saillante 14 est 
plus reduite que dans 1c cas des figures 2 et 5, 
mais qu*elle est suffisante pour assurer un ver- 
rouillage ou clavetage definitif par rapport a la 
: feuille ou plaque 2. 

On peut aussi noter qu'apres sertissage, le rivet 
8 des figures 8 et 9 constitue une douille taraudee 
permettant la connexion par vis d'une piece aux 
plaques ou feuilles 1 et 2. 

Dans la disposition representee sur les figures 10 
a 12, le rivet 8 est sensiblement en forme de tronc 
de cone dont Pextremite la plus reduite est orientee 
vers le bas, Pextremite d'attaque du rivet est de 
diametre plus important que le trou de poingonnage 
5 et, bien entendu, Pextremite superieure est de 
diametre encore superieur. 

Sur la figure 11 qui represente le rivet apres 
sertissage, les references 13 et 14 designent les 
parties analogues a. celles designees par les memes 
references sur les figures 2 et 5. L'extremite supe- 
rieure du rivet, pour des raisons qui ne sont pas 
parfaitement elucidees, est legerement evasee vers 
Pexterieur. 

Les rivets des figures 1, 4 et 10 peuvent com- 
porter un pourtour molete comme dans le cas de 
la figure 7, ou bien un certain norabre de rainures 
de section rectangtilaire, par exemple trois rainures 
a 120°, au lieu d'etre moletee. Dans tous les cas, 
ces dispositions etablissent un clavetage du rivet 
par rapport aux plaques ou feuilles qui empecbe la 
rotation relative des pieces. 

Dans les modes de realisation precedents, Pinven- 
tion est representee et decrite par rapport a un 
rivet assemblant deux plaques ou feuilles Pune a 
Pautre. II est facile de voir cependant que ces pieces 



rapportees peuvent etre aussi serties dans une pla- 
que ou feuille unique ayant l'epaisseur de 2 des 
plaques decrites, c J est-a-dire une epaisseur appro- 
priee a la piece recue. Dans ce cas, les pieces ser- 
ties qui peuvent etre exactement les memes que les 
rivets decrits se comportent non pas comme des 
rivets mais peuvent servir, en particulier dans le 
cas des pieces des figures 7 a 9 comme elements 
de fixation de parties exterieures aux feuilles ou 
plaques. 

II y a lieu de noter que dans tous les exemples 
decrits ci-dessus de Pinvention, le diametre des 
pieces serties est superieur au diametre du trou de 
poinconnage non seulement a l'extremite arriere 
mais aussi a l'extremite d'attaque. Les figures sont 
faites a une echelle approximative et on peut voir 
que dans les exemples representes le diametre des 
pieces a l'extremite d'attaque est d'environ 20 % 
a 30 °/o superieur au diametre du trou de poin- 
gonnage. 

Une application particuliere de l'invention con- 
siste en la fixation d'un disque en caoutchouc plaque 
contre un disque d'appui coaxial par exemple en 
acier doux pour constituer une plaque composite, 
par exemple un diaphragme tel que ceux utilises 
dans les soupapes ou robinets contrdlant la pression 
d'un gaz. 

Conformement avec ce mode de mise en ceuvre 
de Pinvention, et en se referant aux figures 14 et 
15, un disque 20 en caoutchouc est fixe contre un 
disque d'appui 21 au moyen d'une piece rapportee 
22 constituant un element de fixation d'une seule 
piece comprenant une partie principale circulaire et 
une tete coaxiale circulaire ou en forme de disque 

24 a Tune de ses extremites. La partie principale 
ou corps de la piene est forcee dans un trou central 
du disque d'appui et traverse un trou central du 
disque en caoutchouc, les parties du disque en 
caoutchouc, entourant le trou central etant serrees 
entre la tete et le disque d'appui. 

Pendant la realisation de cet ensemble, la piece 
de fixation est supportee par une base ou poingon 

25 la tete en forme de disque vers le has logee 
dans un evidement de la base et la surface supe- 
rieure de la tete affleurant la surface de la base. 
Le disque en caoutchouc 20 qui comporte initiale- 
ment son trou central, est ensuite pose a plat sur 
la tete et le poincon, son trou central entourant 
etroiternent le corps ou queue de la piece de fixa- 
tion. Le disque d'appui 21 qui ne comporte pas 
de trou central est alors place horizontalement et 
coaxialement a l'extremite superieure de la queue 
et une matrice 26 comportant un trou de poin- 
connage vertical 27 de forme circulaire partant de 
sa face inferieure et concentrique aux autres ele- 
ments, est descendu verticalement par une presse 
ou une machine equlvalente sur le disque d'appui, 
de sorle que ce disque est force vers le bas et que 
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la piece de fixation immobile 22 penetre a la facon 
d'un poingon a travers le disque d'appui en decou- 
pant une piece circulaire centrale dans le disque, 
puis penetre dans le trou de la matrice. La queue 
de la piece de fixation est ainsi fixee a force dans 
le trou forme par le decoupage de la piece circu- 
laire du disque d'appui et en meme temps la tete 
en forme de disque d'appui et en meme temps la 
tete en forme de disque de la piece en fixation 
maintient serre de la facon indiquee plus haut le 
disque en caoutchouc entre la tete et le disque 
d'appui. 

La queue de la piece de fixation n'est pas de 
diametre uniforme mais comporte des diametres 
differents suivant sa longueur. Ainsi, en suppbsant 
que la tete se trouve en bas ainsi qu'il a ete 
indique, la partie superieure de la queue ou extre- 
mite d'attaque 28 est d'un diametre suffisamment 
inferieur a celui du trou de poingonnage pour lui 
permettre de penetrer dans ce trou apres avoir 
poingonne la piece centrale du disque d'appui. En 
dessous de cette partie extreme superieure, la queue 
comporte one partie intermediaire 29 de diametre 
legerement superieur k cette extremite superieure 
extreme et cette partie intermediaire etablit le loge- 
ment force dans le trou central du disque d'appui. 
Finalement, en dessous de la partie intermediaire, 
la queue comporte une partie inferieure 30 de dia- 
metre considerablement superieur a la partie inter- 
mediaire et qui forme ainsi un epaulement oriente 
vers le haut. Lorsque la matrice et le disque d'ap- 
pui sont entraines vers le bas, la partie du disque 
d'appui entourant le trou qui vient d'etre poingonne 
vient buter contre cet epaulement et par suite la 
course vers le bas du disque prend fin au point 
voulu. A ce point, le disque d'appui a serre suffi- 
samment le disque en caoutchouc entre sa face 
inferieure et la tete de la piece de fixation. En ce 
qui concerne la piece de fixation particuliere uti- 
lisee pour ce mode de mise en ceuvre de l'invention, 
on peut noter que la partie superieure de la queue 
est cylindrique et comporte un pourtour lisse. Sa 
face superieure est legerement creuse formant une 
cuvette peu profonde 31 qui laisse seulement un 
bord etroit venant en contact du disque pour poin- 
conner le trou central dans celui-ci. Le diametre de 
cette partie superieure lui permet d'entrer libre- 
ment sans jeu dans le trou de poinconnage de la 
matrice. Entre cette partie superieure et la partie 
intermediaire est formee une gorge etroite 32 de 
section transversale partiellement circulaire qui 
entoure la queue. 

La partie intermediaire 29 est plus longue que 
la partie superieure, sa longueur etant approximati- 
vement egale a l'epaisseur du disque d'appui de 
fagon a pouvoir remplir a peu pres completement 
le trou poingonne dans ce disque. Son diametre est 
sensiblement superieur a celui de ce trou pour per- 
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mettre un emmanchement a force. La surface de 
cette partie intermediaire peut etre moletee soit ver- 
ticalement, soit legerement en helice afin de mordre 
dans la surface du trou. Entre cette partie inter- 
mediaire et la partie inferieure 30 est formee une 
seconde gorge etroite autour de la queue formee 
par une saillie, la partie inferieure etant cylin- 
drique. 

La tete 24 de la piece de fixation comporte une 
face superieure plane portant un rebord annulaire 
34 destine a mordre dans la face inferieure du 
disque en caoutchouc. 

La face inferieure de la matrice 26 autour du 
trou de poingonnage peut comporter un rebord cir- 
culaire 35 qui, lorsque Je disque d'appui vient en 
butee sur la face superieure de la tete 30, forme 
une gorge correspondante 36 sur la face superieure 
du disque d'appui, ce qui refoule le metal du disque 
autour du trou de fagon qu'il s'ecoule radialement 
vers l'interieur pour penetrer dans la gorge etroite 
32 entre la partie superieure et la partie inter- 
mediaire de la queue en verrouillant positivement 
le disque d'appui par rapport a la queue. 

Le dessus de la partie superieure de la queue, 
au lieu d'avoir la forme decrite ci-dessus, peut avoir 
differentes autres formes. Par exemple, cette face 
superieure peut etre en forme de dome ou conique. 
Si la matiere et l'epaisseur de la plaque d'appui 
sont convenables, la partie centrale de cette plaque 
est decoupee avec precision suivant le diametre du 
trou de poingonnage 27. 

La piece de fixation peut etre par exemple en 
acier inoxydable et doit, bien entendu, etre plus 
dure que le disque d'appui en acier doux. 

Suivant un autre mode de realisation de Fin- 
vention, la piece a sertir a une forme telle et elle 
est posee de fagon telle que Ton peut obtenir une 
fixation energique de la piece par rapport a la 
feuille. De raerae, la piece peut etre adaptee pour 
etre posee ou sertie dans une ou plusieurs feuilles. 
mais elle est decrite ci-apres par rapport a une 
douille taraudee posee dans une feuille unique. 

Suivant les figures 16 a 18, la piece a sertir 
est posee dans une plaque 37 en metal, par exemple 
en acier suffisamment doux et la piece a sertir 
est une douille 38 en metal un peu plus dur, par 
exemple en acier inoxydable. La douille est de 
diametre allant en diminuant avec un trou taraude 
39, et lorsque la douille est sertie dans la plaque, 
celle-ci se trouve munie d'un trou taraude la tra- 
versant 

La douille comporte exterieurement une partie 
de diametre plus reduit 40 environ a mi-distance 
de ces extremites et le diametre de la douille aug- 
mente progressivement de cette partie reduite vers 
chaque extremite. Pour sertir la douille dans la. 
plaque on utilise une presse a poingon a descente 
verticale 41, et une matrice 42 comportant une sur- 



face superieure horizontale et un trou circulaire 
formant un trou de poinconnage proprement dit 
43 a la partie superieure, coaxial par rapport' au 
poingon, la matrice 42 etant placee en dessous 
de la plaque et du poincon. Lorsque la douille des- 
cend avec le poingon coaxialement par rapport 
au trou de poingonnage, son extremite inferieure 
ou d'attaque 43 vient porter sur la face superieure 
a la plaque 37 qui porte sur la matrice pendant la 
suite de la descente, le poincon force la douille a 
travers la plaque en decoupant une chute cylin- 
drique non representee dans la plaque, cette chute 
tombant a travers le trou de depouille de la matrice. 
En meme temps la douille est forcee dans le trou 
laisse libre par la chute. La forme de la matrice 
et de la douille sont telles que le metal de la 
plaque s'ecoule radialement vers l'interieur pour 
venir serrer etroitement la partie retrecie de la 
douille, de sortie que finalement (fig. 17) la plaque 
serre etroitement la douille d'une extremite a l'au- 
tre du trou et que la douille se trouve ainsi ver- 
rouillee dans la plaque et ne peut plus etre arrachee 
du trou quel que soit 1'efFort exerce sur la piece 
vissee dans le taraudage 39. 

Plus precisement, 1'extremite d'attaque de la 
douille est d'un diametre legerement inferieur a 
1'extremite superieure et la face superieure de la 
matrice comporte un rebord circulaire 45 autour 
des trous de poingonnage. H est difficile de deter- 
miner rigoureusement ce qui a lieu pendant la tra- 
versee de la plaque par la douille. II est probable 
qu'en premier lieu un trou est decoupe dans la 
plaque a un diametre egal a celui du trou de 
poingonnage. Lorsque la partie de diametre maxi- 
mum de la douille, a. sa partie superieure, penetre 
dans le trou elle se trouve forcee dans celui-ci et 
lorsque la douille a entierement penetre dans le 
trou, le poingon lui-meme vient s'engager dans la 
face superieure de la plaque et comprime celle-ci 
vers le bas avec une pression de plus en plus forte 
et de sorte que le rebord 45 de la matrice mord 
dans le metal de la plaque et le fait ecouler radia- 
lement vers l'interieur en serrant la partie du "dia- 
metre reduit de la douille. 

L'extremite superieure du trou de depouille de 
la matrice, pres du trou de poingonnage 43, peut 
comporter une partie conique pour augmenter la 
tendance de la nervure a faire ecouler le metal de 
la plaque vers l'interieur. 

La partie de la douille situee au-dessus de la par- 
tie reduite 40 peut etre moletee de fagon a mordre 
dans la matiere de la plaque. 

On vbit ainsi que cette piece comportant une 
partie intermediaire de diametre plus reduit est 
sertie d'un seul coup de presse a travers une pla- 
que non perforee initialement et que ce meme coup 
de presse provoque Pecoulement du metal de la 
plaque de fagon a venir serrer etroitement la partie 



de diametre plus reduit de la piece. 

Bien entendu, la piece peut etre sertie a. tra- 
vers deux feuilles contigues de matiere de fagon 
a les fixer Tune par rapport a I'autre. Ainsi, si on 
force une piece comportant une partie interme- 
diaire de diametre plus reduit de la facon qui 
vient d'etre decrite a travers deux plaques en acier 
doux posees Tune sur I'autre, I'epaisseur combinee 
de ces plaques etant sensiblement egale a la lon- 
gueur de la piece a sertir, on forme un trou a par- 
tie intennediaire de diametre plus faible a travers 
les deux plaques qui viennent se conformer intime- 
ment a la forme de la piece, les deux plaques etant 
ainsi rivees Tune a I'autre. 

L'extremite d'attaque de la piece peut compor- 
ter une surface de forme conique de la facon repre- 
sentee, ou bien cette surface peut par exemple" 
etre plane ou en dome. 

II y a lieu de noter que bien qu'il puisse etre 
preferable que la piece a sertir comporte, en coupe 
longitudinale, des cotes incurves de facon regu- 
liere, la partie retrecie de la piece peut former le 
sommet d'un angle au point de rencontrer des gene- 
ratrices de deux troncs de cones. 

Les figures 19 a 27 represented des modes de 
realisation suivant les quels la piece a sertir com- 
porte des rainures dans le sens axial sur sa surface 
exterieure, ces rainures verrouillant la piece par 
rapport a la matiere se trouvant autour afin d'em- 
pecher la rotation dans le trou poinconne. 

Suivant les figures 19 a 21, les deux plaques 51 
et 52 devant etre fixees l'une par rapport a I'autre 
sont placees borizontalement Tune sur I'autre sur 
une matrice 53. Cette matrice est un bloc cylindri- 
que en acier dur dont l'axe est vertical, et il com- 
porte un trou 54 traversant la matrice du haut en 
bas. La partie superieure 55 du trou est de dia- 
metre plus reduit que la partie principale du trou 
ou depouille et constitue le trou de poingonnage. 

Un poingon cylindrique 56 est dispose verticale- 
ment au-dessus des plaques 51 et 52. Ce poingon 
descend verticalement et coaxialement vers le trou 
de poingonnage 55. Le poingon 56 coulisse verti- 
calement dans 1'alesage d'un porte-poingon cylin- 
drique 57 qui maintient la piece a sertir 58 (repre- 
sentee sous la forme d'un rivet), avant l'operation 
de sertissage, la piece etant tenue de fagon libe- 
ral e, sa face superieure contre la face inferieure 
du poincon. Le porte-poingon 57 comporte sur son 
pourtour exterieur des plats diametralement opposes 
a partir desquels sont perces des trous radiaux 
debouchant dans le trou central. Des broches de . 
retenue 59 sont placees dans ces trous radiaux et 
sont normalement maintenues par des lames de 
ressorts 60 fixees aux plats et comportant des extre- 
mites arrondies contre les cotes du rivet -58 pour 
maintenir celui-ci de fagon elastique contre le 
poingon. 
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Suivant la disposition representee sur la figure 
19, la face superieure du rivet et la face infe- 

I rieure du poingon 56 sont toutes deux planes. et* 

, borizontales. L'extremite superieure du rivet et l'ex- 
tremite inferieure du poingon ont le merae dia- 
metre. Un peu en dessous de l'extremite supe- 
rieure, le rivet 58 comporte trois rainures d is posees 
axialement 61, de forme arrondie regulierement 
distrihuees autour du rivet. Ces rainures debou- 
chent a l'extremite inferieure du rivet mais sont 
formees vers I'autre extremite, et elles s'etendent 

. sur environ les trois quarts de la longueur du 
rivet. L'extremite inferieure ou d'attaque du rivet 
forme un cone de hauteur assez reduite, et il y 
a lieu de noter que le diametre du rivet est consi- 
derablement superieur a son extremite d'attaque 
au diametre du trou de poingonnage 55. Si on le 
desire, le diametre de Fextremite superieure du 
rivet peut etre superieur a celui de l'extremite 
d'attaque. 

La surface superieure de la matrice 53 est plane 
et horizontale, ainsi qu'il a ete indique plus haut, 
la matrice est en acier dur. Cette matrice est plus 
dure que les plaques 51 et 52 et que le rivet 58 
qui sont en acier doux. Cependant, le rivet est 
plus dur que les plaques. 

Lorsque le rivet doit etre pose le poingon 56 
descend et force l'extremite d'attaque du rivet sur 
la surface superieure de la plaque superieure 51. 
lorsque la pression croit, bien que le diametre du 
rivet soit superieur a celui du trou de poingon- 
nage 55, les plaques 51 et 52 sont perforees et 
les chutes tombent a travers le trou de la matrice, 
et le rivet penetre dans le trou laisse libre dans 
les plaques par les chutes. En meme temps, l'ex- 
tremite d'attaque du rivet est contracted et forcee 
dans la partie superieure du trou de poingonnage 
55. Du fait du rabattement provoque par le pour- 
tour du trou de poingonnage, la matiere du rivet 
s'ecoule vers- Fexterieur pour former une partie 
saillante annulaire exterieure 62 (fig. 20 et 21). 

II n'est evidemment pas possible de detailler les 
progres des deformations des matieres des plaques 
51- et 52 et du rivet pendant ce rivetage, mais les 
figures 20 et 21 indiquent en coupe la forme finale 
du rivet et du trou traversant les plaques 51 et 52, 
lorsque le rivetage est termine. La reference 63 
designe la partie superieure du rivet dans laquelle 
ne s'etendent pas les rainures 61, cette partie 63 
etant refoulee elle-meme dans la matiere de la pla- 
que 51. Du fait des rainures 61 du rivet, le trou 
traversant les plaques comporte des nervures axia- 
les correspondant aux rainures dans lesquelles elles 
penetrent et assurent un verrouillage ou clavetage 
du rivet pour empecher toute rotation par rapport 
aux plaques. Le deplacement axial du rivet est 
empeche par le verrouillage obtenu entre les par- 
ties non rainurees 63 tenant la plaque 51 et le 
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renflement annulaire 62 tenant la plaque 52. 

Ainsi qu'il ressort de ce qui precede, peu apres 
le debut de l'operation de rivetage, la face infe- 
rieure du porte-poingon 57, vient buter contre la 
surface superieure de la plaque 51. Ensuite, le 
porte-poingon 57 reste immobile et le poingon 56 
poursuit sa descente, le rivet 58 echappant des 
extremites des broches 59 jusqu'a ce que ses extre- 
mites viennent en contact du poingon lui-meme. 
Lorsque le poingon est releve en laissant le rivet 
en place, le porte-poingon 57 qui est repousse vers 
le bas par rapport au poingon 56 revient dans la 
position representee. 

Ce mode de realisation a ete represente et decrit 
par rapport a un rivet assemblant deux plaques ou 
feuilles. II est evident cependant que ces pieces 
peuvent etre aussi posees dans une seule plaque 
ayant l'epaisseur correspondant aux deux plaques 
ci-dessus, c*est-a-dire une epaisseur appropriee h la 
piece apposee. Dans ce cas, les pieces, qui peuvent 
etre exactement les memes que les rivets decrits, 
peuvent bien entendu ne pas se comporter comme 
des rivets mais servir pour connecter une piece 
exterieure a la plaque. 

La figure 24 represente une variante de piece 
a poser ou sertir ayant la forme d'une douille 
taraudee 70 posee dans une plaque unique 71. Cette 
douille comprend une partie 72 pouvant etre appe- 
lee rivet situee dans la plaque et une tete supe- 
rieure semblable a un disque 73 de plus grand 
diametre que la partie 72. Un trou taraude 74 tra- 
verse Iongitudinalement et coaxialement la piece. La 
partie 72 est semblable au rivet 58 (fig. 20) sauf 
qu'elle comporte une gorge circulaire 75 au lieu de 
la partie non rainuree 63. Suivant ce mode de rea- 
lisation le mouvement axial de la piece par rap- 
port a la plaque est empecbe par la saiilie annu- 
laire 76 (correspondant a la partie saillante 62 
de la fig. 20) et par la face inferieure de la tete 
73, celle-ci etant serree en contact intime contre 
la face superieure de la plaque 71. 

Le poingon et la matrice sont semblables a ceux 
decrits par rapport au rivet 58, mais dans le cas 
de la douille 70, le poingon 56 a le meme diametre 
que la tete 73. 

II a ete suppose que les rainures ou gorges des 
pieces a sertir ou a river decrites jusqu'ici sont 
obtenues par usinage. Cependant. il peut etre avan- 
tageux de former ces gorges ou rainures par matri- 
gage ou emboutissage et dans ce cas la matiere 
provenant de la rainure forme des nervures paral- 
leles a la rainure ou gorge de chaque cote de 
celle-ci. Un rivet forme de cette fagon est repre- 
sente sur la figure 25, ce rivet 81 comportant des 
rainures 82 bordees de chaque cote par des ner- 
vures 83. Par suite, lorsque le rivet est pose dans 
une feuille ou des feuilles, on obtient un clavetage 
de la piece par rapport aux feuilles non seulemeht 



du fait de la matiere penetrant dans les rainures 
mais aussi des nervures penetrant dans la matiere 
des feuilles. 

Lorsque le trou de poingonnage a la meme forme 
et le meme contour que la partie non rainuree 
de la piece a poser, les extremites d'attaque des 
nervures viennent au contact de la matrice et sont 
rabattues conre la face inferieure de la feuille. Ce- 
pendant, le trou de poingonnage peut avoir une 
forme telle que representee sur la figure 26 suivant 
laquelle les cotes arques 84 du trou 85 correspon- 
dent a la partie non rainuree de la piece, mais ces 
parties arquees etant raccordees par des plats inter- 
mediates 86. Par suite, ainsi qu'on le voit en tirets 
sur la figure, Pextremite d'attaque vieht en contact 
de la matrice non seulement par ces nervures mais 
aussi par la zone comprenant les rainures et les 
bases des nervures. Quand une piece est ainsi sertie 
sur un trou de poingonnage ayant cette forme, une 
plus grande quantite* de la matiere de la piece est 
rabartue en etablissant une fixation plus solide. 

On peut noter de ce qui precede que le trou de 
poingonnage n'a pas besoin de comporter la meme 
forme ou contour de Pextremite d'attaque de la 
piece a poser. Au contraire, une difference de forme 
assure une fixation plus energique de la piece, a la 
fois contre la rotation et contre le mouvement axial. 
On constate en fait qu'il convient pour certaines 
applications d'utiliser une piece a poser de section 
transversale rectangulaire conjointement avec un 
trou de poingonnage circulaire, 3a circonference de 
ce trou passant par exemple a travers les angles de 
la piece a poser. 

Suivant une autre variante de realisation pou- 
vant etre utilisee pour n'importe lequel des modes 
de pose decrits jusqu'ici, le poingon de Fappareil 
utilise pour la pose peut comporter une face infe- 
rieure autre que plane. Plus particulierement, ainsi 
qu'on le voit sur la figure 27, un certain nombre 
de parties saillantes 91 peuvent etre formees sur la 
face inferieure d'un poingon 92, ces parties saillan- 
tes s'etendant radialement a partir du centre du 
poingon et diminuant du pourtour du poingon vers 
ce centre. Cette forme en diminution est etablie 
a la fois suivant la vue en plan et en elevation, 
de fagon qu'une arete 93 apparaisse sur chaque 
partie saillante 91. Au moment de la pose, les aretes 
93 mordent dans la partie superieure de la piece 
a poser et pendant la face finale de la course de 
poingonnage au cours de laquelle la piece en cours 
de pose vient porter directetnent sur la matrice. des 
gorges correspondant aux parties saillantes 91 sont 
matricees dans la surface superieure de la piece et 
certaines parties de celle-ci sont rabattues par matri- 
gage sur la face superieure de la feuille. Dans tous 
les modes de realisation decrits ci-dessus, la piece 
a poser comporte une extrerhite d'attaque dont la 
surface est autre que plane ou plate, ou en variante 



oil en supplement, le contour dc cette surface est 
sen si blement different du trou de la matrice utilisee 
pour la pose. 

Bien que, dans les modes de realisation prece- 
dents, toute ou sensiblement toute la longueur des 
pieces se trouve apres la pose dans la feuille ou les 
feuilles, l'invention concerne cependant aussi l'utili- 
sation de pieces a poser qui avant leur pose, et 
pour certaines applications sont elles-memes fixees 
a une piece ou organe exterieure ou formee d'une 
seule piece avec celui-ci, cette piece exterieure etant 
destinee a etre fixee sur une feuille ou sur des 
feuilles ou tin niateriau serablable. 

RESUME 

La presente invention a pour objet un procede 
pour .la fixation d'une piece rapportee en matiere 
rigide, telle qu'un rivet, une piece sertie ou une 
piece similaire dans une feuille ou une plaque ou 
une piece similaire en matiere rigide, ainsi que les 
peces d est in ccs a etre posees suivant ce procede, 
remarquablcs particulicrement par les points sui- 
vants, considered i sole men t ou en combinaisons : 

1° L'extremite d'attaque de la piece a poser est 
amenee en contact de la piece recep trice appelee 
generiquement la feuille, cette extremite d'attaque 
de la piece comportant une surface autre que plane, 
apres quoi la piece c*t soumise k Taction combinee 
d'un poincon et d'une matrice entre lesquels sont 
interposees la piece et la ou les feuilles receptrices, 
la matrice comportant une ouverture dite de poin- 
gonnage dans l'alignement de la piece de facon que 
la pression exercee par le poincon sur la feuille 
ou les feuilles decoupc une piece ou des pieces for- 
mant une chute ayant sensiblement le meme contour 
que le trou de poin conn age et qu'au moins une par- 
tie de la piece a poser soit forcee dans I'empla- 
cement laisse libre par la chute de la feuille ou 
des feuilles; 

2° Le trou de poinconnage de la matrice a une 
forme sensiblement diffe rente de celle du bord d'at- 
taque de la piece a poser; 

3° La piece est posee a travers unc ou plusieurs 
feuilles ou plaques rigides posees les unes sur les 
autres; 

4 p Le trou de poinconnage de la matrice est en- 
toure par un rebord depassant la surface generale 
de la matrice, le poincon, apres decoupage de la 
chute venant en contact sous pression de la feuille 
superieure de facon que la matiere de la feuille 
entourant la piece soit forcee et contracted autour 
de celle-ci; 

5° La piece a poser dans une feuille ou des 
feuilles a une section transversale non uniforme; 

6° La piece a poser comporte suivant sa lon- 
gueur une partie de dimension plus reduite inter- 
medial re entre les extremites de la piece; 

7° La partie de dimension plus reduite comporte 
des cotes legerement incurves; 
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8° L'extremite d'attaque de la piece vient por- 
ter sur le pourtour de la matrice lorsque cette 
extremite d'attaque a traverse la feuille 6u les feuil- 
les de facon que cette extremite soit rabattue ou 
deformee contre la surface de la feuille adjacente; 

9° L'action combinee de la piece venant en con- 
tact de la matrice et de la pression exercee par le 
poincon sur le rebord provoque la formation d'une 
partie saillante a la surface de la piece pour ver- 
rouiller la ou les feuilles entre les extremites de 
la piece; 

10° Le poingon comporte une extremite convexe 
agissant sur l'extremite de la piece opposee a l'ex- 
tremite d'attaque de facon qu'a la fin du sertissage 
il se forme une partie saillante annul aire a cette 
extremite de la piece ; 

11° La piece a poser comporte des nervures dis- 
tributes sur son pourtour pour verrouiller ou cla- 
veter la piece par rapport a la feuille; 

12° Les nervures sont formees par moletage de 
la surface de la piece ; 

13° La piece comporte une ou plusieurs rainures 
iongitudinales ; 

14° Les nervures du pourtour de la piece s'eten- 
dent de l'extremite d'attaque a un point interme- 
diaire entre les extremites de la piece; 

15° La piece est une piece de fixation ou d'as- 
semblage comprenant une queue traversant les feuil- 
les en matiere rigide et une tete de diametre sen- 
siblement superieur a celui de la queue, la queue 
etant placee dans un trou preforme de 1'une des 
feuilles et l'extremite d'attaque de la piece decou- 
pant une chute dans la seconde feuille de facon a 
assembler fermement les deux feuilles entre la tete 
de la piece et la feuille rigide; 

16° Le poingon est fixe et la matrice est abaissee 
vers la queue orientee vers le haut de la piece; 

17° L'une des feuilles est formee d'une matiere 
non rigide, par exemple du caoutchouc; 

18° La surface de l'extremite d'attaque de la 
piece a poser a une forme telle qu'elle vienne en 
contact sensiblement suivant une ligne sur la feuille 
contre laquelle elle est initialement appliquee; 

19° La piece k poser comporte un trou axial 
lisse, taraude ou de toute autre forme appropriee; 

20° L'extremitee d'attaque de la piece a poser a 
une forme telle qu'elle vienne initialement en contact 
de la feuille sur laquelle elle vient initialement 
porter suiyant un point; 

21° L'extremite d'attaque de la piece a poser a 
une surface autre que plane; 

22° Le contour de Fextremite d'attaque de la 
piece a poser est sensiblement different du contour 
du trou de poinconnage de la matrice. 
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